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Abstract not available for FR2593781 
Abstract of corresponding document: US4757900 
The present invention relates to a packing case 
comprising a box, a heat-retractable plastic and 
at least one lid, for storing, handling and 
transporting a charge. In the said case, the heat- 
retractable plastic (2, 22) in sheet form is bonded 
at, one or more of its edges (32, 322) to the outer 
surface of a wall (3) of the said box, in the vicinity 
of the side of the said wall, and extends, on the 
outside, from the said edge (32, 322) to the side 
of the said wall and then inside the box, opposite 
the inner surface of the said wall, moving away 
from the latter towards the charge which is to be 
packed. In the said case, the charge is held down 
against the bottom by means of the heat- 
retractable plastic along an overlapping zone. 




Data supplied from the esp©cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc ?DB=EPODOC&K)X=FR2593781&F=0 



3/30/2006 



@ rGpubuque francaise 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRI^TE INDUSTRIELLE 



PARIS 



<£j) N° do publication : 2 593 78 1 

(A n'utffiser que pour les 
command es de reproduction) 

@ N° d'enregistrement national : 86 01435 

(51) Int CI 4 : B 65 D 6/50. 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



@ Data de depot : 3 fevrier 198a 


Demandeuiisl : Sodete anonyme dfte : LABORATOIRES 
DWYGfENE ET DE DIETEVQUE (LH.D1 - FR. 


@ Priortte : 


(72) lnventeur<s) : Rene Misset Christophe Greffin. 


• 

© Date de la mise a disposition du public de la 
demands : BOPI « Brevets tn° 32 du 7 aoOt 1987. 




@ References a d'autres documents nationaux appa- 




r antes : 


@ Trtulaire(s) : 

@ Mandataire(s) : SA FedM-Loriot 



Caisse de conditionnement et procede de preparation. 



I 



00 

« 
in 

CM 



(5^ La presente invention concerns une caisse de condition- 
nement comprenant un etui, un materiau plasttque thermore- 
tractabte et au moins une coiffe, pour le stockage. ta manuten- 
tion et le transport dune charge. , . 

Getta* caisse est caracterisee en ce que le materiau plastique 
thennoretractable 2. 22 en feuiile est lie par au moins une de 
ses bordures 32, 322 a la surface externe d'une paroi 3 dudit 
etui au voisinage du chant de ladite paroi, et est developpe a 
I'exterieur a partir de ladite bordure 32. 322 vers le chant de 
ladite paroi puts a Hnterieur de I'etiri en regard de la surface 
interne de ladite paroi tout en s'eloignant de celle-ci vers la 
charge a emballer. 

Dans cette caisse. la charge est maintenue en bas contre le 
fond par nntsrrnecfleire du materiau plasttque thennoretrac- 
table le long d'une zone de recouvremant 
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CAISSE DE COND I TIONNEMENT ET PRQCEDE DE PREPARATION 

La presente invention a trait au domaine 
du conditionneraent d'une charge constitute de un ou 
plusieurs articles. Elle concerne plus precisement une 
caisse de condi tionnement dans laquelle la charge est 
maintenue contre une paroi ou un fond quelconque au 
moyen d'un materiau plastique thermo retractable , d'une 
part, et le procede condi tionnement au moyen de ladite 
caisse, d 1 autre part. 

On connait de FR-A-2 426 620 un emballage 
selon lequel une charge logee dans une caisse notamment 
en carton est recouverte par un materiau plastique en 
feuille lie, soit h la face interne du fond, soit a la 
face interne de deux parois verticales opposSes. Selon 
FR-A-2 426 620 on utilise, pour emballer une charge, 
deux feuilles plastiques qui se chevauchent par l'une 
de leurs extremites au-dessus de ladite .charge et qui 
sont soudees a chaud, pour recouvrir ladite charge, au 
niveau de la zone de chevauchement , 1» autre extr6mit§ 
de chacune de ces feuilles, non en contact avec la 
charge, itant collee a la face interne du fond ou a 
proximite du fond sur la face interne d'une paroi 
laterale, de telle fagon que chaque feuille se developpe 
sensiblement a partir du fond en s'eloignant dudit fond, 
et sensiblement a la verticale de celui-ci. 

Un tel emballage presente 1 1 inconvenient 
d*avoir une resistance au decollage ou a l»arrachage 
insuffisante au niveau des liaisons de ces feuilles 
plastiques, a l'interieur de la caisse, avec le fond 
ou les parois laterales. En effet, du fait des chocs, 
chutes ou retournements intervenant au cours . de la 
manutention et du transport, le poids de la charge 
emballee en vue d'etre maintenue au fond de la caisse, 
provoque la rupture des liaisons sus-visees des feuilles 
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plastiques avec la face interne du fond ou les faces 
internes des parois laterales. 

Suivant 1 ■ invention on propose une nouvelle 
solution technique differente de celle de l'art anterieur, 
palliant 1 ' inconvenient precite permettant d'eviter 
1 'utilisation d'un rembourrage ou d'une garniture de 
protection notamment sous forme de moulage ou de copeaux 
en mousse de polyurfethane , polystyrene ou matiere similaire, 
economiquement interessante car utilisant moins de matiere, notamnent 
de carton et permettant la realisation d'un emballage entierement 
hermetique. 

Cette nouvelle solution technique repose sur 
l'observation que, de fagon surprenante, la resistance 
au decollage ou a l'arrachage du materiau ttiermoretractable 
en feuille, au cours des operations de manutention et de 
transport, est amelioree quand la liaison dudit materiau 
thermoretractable a la caisse est realises a l'exterieur 
de ladite caisse sur au moins une face ejcterne (fond ou . 
paroi laterale) de celle-ci, le chant de ladite face, 
qui est reconvert par ledit materiau thermoretractable en 
feuille, intervenant comme moyen s'opposant aux contrain- 
tes exercees par le poids de la charge. En d'autres 
termes, ledit chant s' oppose au decollage ou a l'arrachage 
sous 1« action du poids de la charge lorsque celle-ci 
n'est pas a la place ou dans la configuration prevues. 

Suivant 1' invention, on preconiae une caisse 
de conditionnement en carton ou matiere analogue pour 
le stockage, la manutention et le transport d'une charge, 
ladite caisse, qui comprend un etui en carton ou matiere analogue 
et un materiau plastique tiiermore tractable en feuille destine a 1 'em- 
ballage et au maintien en place d'une charge a stocker 
' et/ou transporter, et au moins une coiffe obturant ledit 
etui, etant caracterisee en ce que le materiau plastique 
thermoretractable en feuille est lie par au moins une 
de ses bordures a la surface externe d'une paroi dudit 
6tui au voisinage du chant de ladite paroi, et est 
developpe a l'exterieur a partir de ladite bordure vers 
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le chant de ladite paroi puis a l'intlrieur de l'etui, 
en regard de la surface interne de ladite parol tout 
en s'eloignant de celle-ci vers' la charge a eraballer. 

Par "liaison 11 on entend ici toute fixation 
durable ou essentiellement permanente , en particulier 
un collage (collage au raoyen d'un adh6sif , thermocollage 
ou thermosoudage ) . Ainsi le verbe ,f lier M englobe ici 
les definitions des verbes "coller", "thermocoller", 
■•thermosceller" et "thermosouderV . 

La caisse selon l 1 invention comporte un 
mat£riau plastique the rmo re tractable constitue de 
deux pellicules destinees a §tre thermosoudees au niveau 
de leur chevauchement pour enrober la charge a condi- 
tionner . 

Ces deux pellicules sont liees par chacune 
de leurs bordures a la mSme paroi de l'6tui, ou plus 
avantageusement elies sont chacune liees par la bordure 
correspondante a deux parois opposees : une des pelli- . 
cules 6tant liee a une premiere paroi lat€raie de l'6tui 
et la seconde li6e a la paroi opposee a ladite premiere 
paroi. 

D'autres avantages et caracteristiques de 
1» invention seront mieux compris a la lecture qui va 
suivre d*exemples de realisation nullement limitatifs 
mais donnes a titre d \il lustration, par reference aux 
dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une 
caisse de conditionnement selon 1 • invention,. 

<■ — la figure 2 est une vue en perspective 
d'une caisse de conditionnement selon 
1' invention differente de celle de la 
figure l , 

- la figure 3 est une vue en perspective d'une 
caisse de conditionnement particulidrement 
preferee selon 1' invention, 
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- les figures 4^6 illustrent schematique- 
ment la preparation de la caisse de la 
figure 3. 

La caisse de conditionnement suivant 1 1 inven- 
tion comprend un etui 1, egalement designs par l»homme 
du metier sous les termes de couronne ou tube. Cet etui 
est avantageusement de forme parallelepipedique et plus 
particulierement a la forme d*un. parallelepipede 
rectangle. II est lie (par collage ou thermocollage 
notamment) au materiau plastique thermo re tractable 
constitue par deux pellicules 2 et 22 ; la pellicule 2. 
est liee a la face externe de la parol 3 le long de sa 
bordure 32 situee au voisinage de l f un des chants de 
ladite paroi 3, et la seconde pellicule 22 est li€e de 
facon similaire par sa bordure 322 soit a la face externe 
de la paroi opposee a la parol 3, soit encore sur la 
face externe de la meme paroi 3 au voisinage de 1' autre, 
chant. - 

Ainsi selon une premiere variante de realisa- 
tion (figure 2), les pellicules 2 et 22 sont liees 
chacune par leurs bordures 32 et 322 a la me*rae parol 3 
de l'etui. Selon une seconde variante de realisation, 
qui est preferable selon 1" invention, la pellicule 2 
est liee par sa bordure 32 a une premiere paroi laterale 3 
de l'etui, et, la pellicule 22 est liee par sa bordure 322 
a la paroi" opposee a ladite premiere paroi (figure i). 

Les pellicules plastiques 2 et 22 sont avan- 
tageusement orientees, soit biaxialement , soit de 
preference monoaxialeraent, en vue du recouvrement de 
leur zone de chevauchement 222 pour enrobage de la char- 

• ge 6 par thermo re tract at ion et thermosoudage . Ces 
pellicules sont en gen6ral concues en polyalkylene 
(notamment polyethylene ou polypropylene) ou en tout 
autre materiau plastique thermo re tractable convenable, 

d'epaisseur adaptee a la charge notamment de 20 a 150 yum. 
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Les bordures de liaison 32 et 322 sont 

tou jours disposees au voisinage d'au moins une ouverture 
do l'etui et chacune sur au moins une face externe 
d'une parol laterale 3 dudit etui, 

Une coiffe 4 obture l'etui 1 a au moins une 
ouverture duquel au moins une bordure 32 et/ou 322 lie 
le materiau plastique en feuille a l'etui. Une telle 
coiffe qui peut comporter 1,2,3 ou 4 rabats est rendue 
solidaire de ladite ouverture par collage du ou 
desdits rabats sur une ou plusieurs faces exteraes de 
l'etui. 

Pour des ralsons de commodite et de solidite 
on pre fere. des coiffes presentant plusieurs rabats. Selon 
une variante de realisation, la coiffe 4 comporte trois 
rabats refdrences 41 ,42 et 43 dans la figure 2, ladite 
coiffe 4 constituant en elle-m§me un premier rabat, le 
cas echeant. Selon une variante preferee de 1' invention 
la coiffe 4 comporte quatre rabats references 41, 42, 
43 et 44 dans la figure 1. - 

Dans la premiere variante, la coiffe 4 
obturant l'etui 1 a une ouverture duquel au moins une 
bordure 32 et/ou 322 lie le materiau plastique en feuille 
a une face externe d'une paroi 3, n'est li6e par ses 
rabats 41, 43 qu'a des faces dudit etui depourvues de 
bordure. 

Dans la seconde variante, qui est preferee, 
la coiffe 4 est liee par chacun de ses rabats 41,42, 
43 et 44 aux zones des faces externes des parois de 
I'etui 1 situees au voisinage de I'ouverture duquel au 
moins une bordure 32, 322 lie le materiau plastique 
thermoretractable en feuille a une face externe 3 dudit 
*etui. 

Chaque rabat de la coiffe 4 venant en contact 
avec une des bordures 32 ou 322 a une largeur superieure 
a celle de ladite bordure de fagon a etre lie (c f est-a- 
dire colle) lors du recouvrement a ladite bordure et 
a la portion de la face externe de la paroi 3 de l f etui 1 
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voisine de ladite bordure , comme represents a la figure 3. 

De facon tres avantageuse on preconise de 
faire appel a un carton ondule ou rainure pour realiser 
l'etui 1. En effet les liaisons (par collage ou thermo- 
collage) des bordures 32 et 322 sont plus solides quand 
la face externe de la paroi 3 presente une surface 
rugueuse. 

De facon plus particulierement avantageuse, 
les ondulations et/ou rainures des parois de I'etui seront 
disposees perpendiculairement aux chants desdites parois. 
Cette configuration est obtenue notamment par decoupe 
de I'etui perpendiculairement auxdites ondulations et/ou 
rainures. Les bords francs de I'etui destines a recevoir 
les coiffes off rent une plus grande resistance a l'ecra- 
sement que les bords rabattus connus de 1'art anterieur. 

Pour la solidite de la liaison (par collage 
ou thermocollage) du materiau plastique a l'etui, il est 
tres important que chacune des pellicules 2 et 22 soit de- 
veloppee a partir de sa bordure de liaison 32 ou 322 
vers le chant correspondant de la paroi 3, recouvre 
ledit chant puis soit developpee a l'interieur de 1 1 etui 
en regard de ladite paroi tout en s^loignant de celle-ci 
vers la charge a emballer. 

Les caisses de condit ionnement selon les 
realisations des figures 1 et 2 comportent le cas echeant 
une seconde coiffe, non representee dans lesdites figures, 
similaire ou analogue a la coiffe 4 et obturant 1 1 ouver- 
ture opposee a celle de ladite coiffe 4. Ainsi comme 
represents sur la figure 3, la caisse de conditionnement 
comporte une seconde coiffe 5 pqurvue de rabats 51,52 
53 et 54 qui est identique a la coiffe 4. 

Lors de la retractation a chaud , effectuee par 
exemple au moyen d'un pistolet a air chaud, pour le ther- 
mosoudage de la zone de chevauchement-recouvrement 222 
des pellicules 2 et 22, la charge 6 peut etre enrobee 
dans son integralite ou partiellement par le materiau 
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plastique en feuille. La figure 3 mdntre qu'un enrobage 
partiel par les moyens 2, 22, 222 et le rebord 7 de 
retractation convient parf aitement . Le film thermoplasti- 
que peut etre plus large que la parol de l'etui pour 
5 compenser la retractation en largeur, en particulier 

lorsqu'on utilise une pelllcule thermoplastique biorientee. 

Selon 1' invention la coiffe 4 de la figure 1 
ou 3 sert de fond a la caisse de conditionnement , en 
revanche selon la figure 2, c'est la parol lat£rale 3 
10 de l'etui qui sert de fond pour le support et le maintien 
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de la charge. 

Pour une mise en place pratique de la 
charge 6 on peut prevoir avant de la loger dans la 
caisse, que, comme represent^ a la figure 1, les 
extremites libres des pellicules 2 et 22 soient rabattues 
chacune, a l'ouverture de l'etui opposee a celle qui 
comporte les bordures de liaison 32 et 322, autour du 
chant de leur propre paroi situe. sur ladite ouverture opposee. 
Ces extremites libres peuvent, le cas echeant, §tre 
rendues solidaires des faces externes de chacune des 
parois 3 correspondantes au moyen notamment d'un adhesif 
temporaire, ceci afin de faciliter 1 1 introduction 
automatisee ou non de la charge a .1 1 interieur de l'etui 
entre les pellicules 2 et 22. 

L* invention concerne egalement un proc6de 
pour le conditionnement d'une charge au moyen d'une caisse 
sus-visee, qui est particulierement interessant pour 
realiser le conditionnement conforme a la figure 3. Ce 
procede est car act erase en ce que 

a) on deroule deux films plastiques tftermo re trac tables , 
du haut vers le bas t de fagon que 1 1 extremite infe- 
rieure de chacun d'eux vienne en regard d'une zone de 
la face externe de deux parois opposees de l'etui 
situee au voisinage et sous le chant superieur de 
chaque paroi , 

b) on colle, notamment par the rrao coll age f chacune desdites 
extremites inferieures des films a ladite zone qui lui 
est opposee de facon a realiser les bordures de liaison 
32,322 du materiau plastique thermore tractable a 
l'etui en carton ; 

c) on decoupe chaque film a une certaine distance situee 
au-dessus desdites bordures de telle fagon que chaque 
pellicule plastique resultante tombe a l f interieur 

de l*etui tout en recouvrant le chant de la paroi 
qui correspond a sa bordure de liaison ; 

d) on colle une coiffe 4, par 1 1 intermediaire 
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de ses rabats 41,42, 43 et 44, le long du pourtour 
exterieur de l'ouverture de l'etui comportant sur 
deux parol s opposees les chants recouverts par 
lesdites pellicules, les rabats destines au recou- 
vrement par collage des bordures ayant une largeur 
superieure a la largeur desdites bordures ; 
e) on retourne 1' ensemble de I'etui 1 et de la coiffe 4 
ainsi lie, ladite coiffe 4 devenant le fond de la 
caisse de conditionnement, loge la charge 6 a condi- 
tionner entre la face interne de la coiffe 4 et les 
pellicules 2, 22, puis procede a la retractation au 
niveau de la zone de chevauchement 222 desdites 
pellicules, et enfin adapte une coif-fe 5 notamment 
pourvue de rabats 51,52, 53 et 54-. pour obturer la 
seconde ouverture dudit etui. 

Les figures A a 6 illustrent schematiquement 
un mode de raise en oeuvre de ce proced£. 

Les films thermoritractables^ sont deroules 
du haut vers le bas au moyen des rouleaux ou galets 
representes en 102 et 122 de sorte que l'extr6mite de 
chacun de ces films vienne au voisinage immediat des 
futures zones de liaisons par bordures 32 et 322 en 
regard des faces externes de chaque parol 3 correspondante . 
Pour realiser un tel positionnement on peut faire appel 
a un dispositif de guidage non represents en entier ici 
mais schematise par les moyens 112 et 132. 

On procede ensuite au collage ou thermocol- 
lage de chaque film avec chaque paroi 3. Cette operation 
effectuee on guide les films 2 et 22 a ^aplomb de l^nterieur 
de l'etui.en deplagant les moyens 112 et 132 selon les 
f leches F e t F 1 respectivement . 

On coupe alors les films (a un niveau situe 
par exemple entre les moyens 102-112 et 122-132) de facon 
que les extremites libres des pellicules 2 et 22 resultan- 
tes tombent par l'ouverture dudit etui dans 1 1 espace 
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mteneur -Judit er.ui, et que chaque pellicule recouvre 
le chant de la paroi 3 situe au voisinage de la bordure 
de liaison correspondante 32 ou 322 • 

On colle la coiffe 4 par 1 ■ intermediate de ses 
5 rabats, les rabats 42 et 44 etant disposes en regard 

des bordures de liaison respectives 32 et 322, lesdites 
bordures etant prises en sandwich chacune entre la face 
externe de la paroi 3 correspondante et la face interne 
du rabat correspondant 42 ou 44. 

10 On retourne ensuite 1* ensemble ainsi obtenu 

en vue de 1 1 introduction de la charge 6 dans l'etui qui 
est deposee sur la face interne de la coiffe 4 et 
recouverte par les pellicules 2 et 22. On procede alors 
a 1' ope ration de retractation et scellage du materiau 

15 plastique le long de la zone de chevauchement 222. 

Le cas echeant, les pellicules 2 et 22 peuvent 
avoir une longueur differente. On prefere toutefois, 
surtout pour des operations de conditionnement en continu, 
utiliser des pellicules de longueurs sensiblement iden- 

20 tiques. 
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REVINDICATIONS 

1* Caisse de condi tionnement en carton ou 

mat i ere analogue pour le stockage, la manutention -et 
le transport d'une charge, ladite caisse, qui comprend 
un etui (1) en carton qu matiere analogue et un materiau 
plastique the rmo re tract able (2,22) en feuille destine 
a l'emballage et au maintien en place d'une charge (6) 
a stocker et/ou transporter, et au moins une coiffe 
(4) obturant ledit etui, etant caracteris6 en ce que 
le materiau plastique the rmo re tractable (2,22) en 
feuille est lie par au moins une de ses bordures (32,322) 
a la surface externe d'une paroi (3) dudit etui au 
voisinage du chant de ladite paroi, et est developpe 
a l'exterieur a partir de ladite bordure (32,322) vers 
le chant de ladite paroi puis a l'interieur de 1 1 etui 
en regard de la surface interne de ladite paroi tout en 
s'eloignant de celle-ci vers la charge k emballer. 

2. Caisse suivant la revendication 1, parac- 
terisee en ce que le materiau plastique the rmo re tract able 
est constitue de deux pellicules (2,22) destinees a etre 
thermosoudees au niveau de leur zone de chevauchement 
(222) pour enrober la charge. 

3. Caisse suivant la revendication 2, carac- 
terlsee en ce que les deux dites pellicules (2,22) sont 
liees chacune par leurs bordures (32,322) a la m§me 
paroi (3) de l'etui. 

4. Caisse suivant la revendication 2, carac- 
terise en ce que l'une (2) desdites pellicules est liee 
par sa bordure (32) a une premiere paroi laterale (3) 
d'un etui parallelepipedique (1), et en ce que la seconde 
(22) desdites pellicules est liee par sa bordure (322) 

a la paroi opposee a ladite premiere paroi. 

5. Caisse suivant la revendication 1, carac- 
terisee en ce que la coiffe (4) obturant l'etui (1) 

a une ouverture duquel au moins une bordure (32,322) 
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lie le materiau plastique the rmo re tract able en feuille 
a une face (3), n'est liee par ses rabats qu'a des 
faces dudit £tui depourvues de bordure. 

6. Caisse suivant la revendicatlon 1, carac- 
terisee en ce que la coiffe (4) est liee par chacun 

de ses rabats aux zones des faces externes des parois 
de I'etui (1) situees au voisinage de l'ouverture duquel 
au moins une bordure (32,322) lie le mat£riau plastique 
thermore tractable en feuille a une face externe (3) 
dudit etui. 

7. Caisse suivant la revendicatlon 6, carac- 
teris£e en ce que chaque rabat de la coiffe (4) venant 
en contact ayec une des bordures (32,322) a une largeur 
superieure a celle de ladite bordure de facon a etre 
li6 par recouvrement a ladite bordure et a la portion 
de la face externe (3) de I'etui (1) voisine de 
bordure . 

8. Caisse suivant la revendicatlon 1, carac- 
tSrisee en ce que I'etui (1) est en carton ondule. 

9. Caisse suivant la revendicatlon 1, carac- 
t6ris6e en ce que le materiau plastique thermore trac- 
table est constitue de deux pellicules (2,22) destinees 
a §tre thei*mosoudees au niveau de leur zone de chevau- 
chement (222) pour enrober la charge, l'une de ces 
pellicules (2) etant li6e par sa bordure (32) a la face 
externe d'une premiere parol lateral e (3), 1' autre 
pellicule (22) etant liee par sa bordure (322) a la 

face externe de la parol opposee a ladite premiere paroi ; 
en ce que I'etui (1) a une forme parallelepipedique et 
est en carton ondule prealablement decoupe perpendicu- 
. lairement au sens des ondulations ; et en ce que chaque 
rabat (42,44) de la coiffe (4) d 1 obturation venant en 
contact avec l'une desdites bordures recouvre et est lie 
a la bordure et a la portion de la face externe de la 
paroi (3) de I'etui qui est voisine de ladite bordure. 
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10. Procede de conditionnement au moyen d'une 

caisse de conditionnement selon la revendication 9 f 
caracterise en ce que 

a) on deroule deux films plastiques thermoretrac tables , 
du haut vers le bas, de fagon que l'extremite inf6- 
rieure de chacun d'eux vienne en regard d'une zone 
de la face externe de deux parois opposees de i'etui 
situee au voisinage et sous le chant superieur de 
chaque parol , . ■ 

b) on colle, notamment par thermocollage , chacune des- 
dites extremites inferieuresdes films a ladite zone 
qui lui est opposee de facon a realiser les bordures 
de liaison (32,322) du mat6riau thermoretrac table 

a I'etui en carton ; 

c) on decoupe chaque film a une certaine distance situee 
au-dessus desdites bordures de telle facon que chaque 
pellicule resultante tombe a l'interieur de I'etui 
tout en recouvrant le chant de la paroi qui corres- 
pond a sa bordure de liaison ; - 

d) on colle une coiffe (4), par 1 1 intermediate de ses 
rabats, le long du pourtour exterieur de l'ouverture 
de l^tui qui comporte sur deux parois opposees les 
chants recouverts par lesdites pellicules, les rabats 
de collage destines au recouvrement des bordures ay ant 
une largeur superieure a la largeur desdites bordures; 

e) on retourne I'etui ainsi lie a ladite coiffe (4) 
cette derniere devenant le fond de la caisse de condi- 
tionnement, loge la charge a conditionner entre ladite 
coiffe (4) formant le fond et les pellicules (2,22), 
puis procede a la thermoretrac tat ion au niveau de la 
zone de chevauchement (222) desdites pellicules, et 
enfin adapte une coiffe (5) pour obturer 1 1 ouverture 
de I'etui situee du c6te oppose a la coiffe 4. 
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